3M Produktinformation

3M ™ Scotch Weld™ 7236 B/A und 9323 B/A
Zweikomponenten - Konstruktionsklebstoffe

Scotch - Weld 7233 B/A und 9323 B/A sind zdhel astische Zweikomponenten - Konstruktionskleb-
stoffe, die bei Raumtemperatur ausharten und fiir das Kleben von Metallen wie Aluminium, Stahl,
einer Vielzahl von Kunststoffen und Verbundwerkstoffen wie SMC, GFK entwickelt wurden.

Geringes Fliefldvermdgen, hohe Scher-, Schél-, und Schlagfestigkeiten und gute Besténdigkeiten ge-
gen Ole, Treibstoffe und feuchte Warme zeichnen dieses Produkt aus.

Temperatureinsatzbereich: -55°C bis +120°C.

Scotch - Weld 7236 B/A: mit kurzer Verarbeitungszeit, schneller Festigkeitszunahme und somit der
Maoglichkeit der Weiterverarbeitung geklebter Teile nach ca. 6-8 Stunden.

Scotch-Weld 7236 B/A Scotch-Weld 9323 B/A
Basis Harter Basis Hérter
Farbe weild rot-orange weild rot-orange
Basis mod. Epoxidharz | mod. Polyamid | mod.Epoxidharz| mod. Polyamid
Konsistenz thixotrope Paste gdartig thixotrope Paste gelartig
Viskositét bei 26°C* 700.000 - 15.000 - 700.000 - 15.000 -
1.100.000 mPa.s | 160.000 m Pa.s 1.100.000 160.000 m Pa.s
mPa.s
Spez. Gewicht 1,2 g/cmd 1,05 g/cm? 1,15 g/cm? 1,05 g/cm?
Festkorper 100% 100% 100% 100%
Mischungsverhdtnis nach Volumen 100: 31 100: 30
Mischungsverhdltnis nach Gewicht 100 : 27 100 : 27

* Brookfield RVF, Spindel 7, 2 Upm (Basis), 20 Upm (Harter)

Verarbetungsmerkmale
Produkt Methode Verarbeitungszeit Aushértezeit
Scotch-Weld 7236 B/A Spachteln ca. 45 Minuten* 48 Stunden bei 25°C
Extrudieren 2 Stunden bel 65°C
Scotch-Weld 9323 B/A Spachteln ca. 2 Stunden* 48 Stunden bei 25°C
Extrudieren 2 Stunden bel 65°C

*fur 50g Mischung

Oberflachenvor behandlung

Die Oberflachen miissen trocken, frei von Staub, Ol, Trennmitteln und anderen Verunreinigungen
sein. Reinigungsverfahren, die auf Metallen einen geschl ossenen Wasserfilm ergeben, sind norme-
lerweise ausreichend; fur nichtmetallische Werkstoffe wird eine mechanische V orbehandlung enmp-
fohlen.




M echanische Vorbehandlung

Vor dem Aufrauhen der Oberfléache mit Scotch - Brite oder mit Schleifmittel Kérnung P120 ist diese
mit 3M Reinigungsmittel MD zu entfetten. Nach dem Aufrauhen ist der Schleifstaub abzublasen
bzw. abzuwischen. Bel Kunststoffen ist die L 6semittelvertréglichkelt zu beachten.

Chemische Vorbehandlung

Chrom - Schwefelsdureverfahren fur Aluminium

Bad - Zusammensetzung: 65,0 Gewichts-% Dest. Wasser
7,5 Gewichts-% Natriumdichromat
27,5 Gewichts-% Konz. Schwefelsaure

Die L6sung ca. 20 - 30 Minuten bei 60°C - 65°C einwirken lassen. Klebeteile unter kaltem , ent-
sal ztem Wasser grindlich absptilen und ca. 15 Minuten bel 60°C-70°C im Umluftofen trocknen.
Die Klebungen sind innerhalb von 4 Stunden nach der Oberflachenvorbehandlung durchzufihren.

Auftrag und Anwendung

Die gunstigste V erarbeitungstemperatur fur Konstruktionsklebstoff und Werkstoff liegen zwischen
20°C und 25°C.

Mischen

Die beiden Komponenten werden im angegebenen Mischungsverhdltnis zu einer schlierenfreien
Masse manuell oder maschinell vermischt. Fir ca. 50 g Mischung betrégt die Vearbeitungsziet ca.
45 Minuten bzw. 2 Stunden, bel grofReren Ansétzen verkirtzt sich die Verarbeitungszeit entspre-
chend.

Auftrag

Mit geeigneten Verarbeitungsgeréten wie Spachtel, Flief3pistole, etc. wird der Klebstoff auf beide zu
klebenden Werkstoffe gleichmaldig aufgetragen.

Optimale Festigkeiten werden bei Klebstoffschichtdicken von 0,05 -0,15 mm erzidlt.

Eine einheitliche Klebstoffschichtdicke kann durch Einlegen von Abstandhaltern wie z.B. Glasfa-
sern, sichergestellt werden. Die Telle werden zusammengefiigt und durch Klammern, Vorrichtungen
, Druck etc. gegen Verrutschen wahren der Aushértung fixiert.

Aushértung

Die Aushartung der Klebstoffe erfolgt bel Raumtemperatur, kann jedoch durch Wéarme beschleunigt
werden. Je nach Temperatur ist der Festigkeitsaufbau so ziigig, dal3 die Teile kurzfristig weiterver-
arbeitet werden konnen.

Zeit Temper atur Druck
24 - 48 Stunden 25°C
2 Stunden 65°C 2 -7 N/cmz
24 Stunden 25°C bzw.
+ + Fixierdruck
1 Stunde 80°C




Produktmerkmale

Die folgenden Produktmerkmale wurden im 3M Labor unter den beschriebenen Bedingungen ermit-

telt.

Festigkeitszunahmen

Mit Scotch-Weld 7236 B/A wurden nachstehend aufgefiihrte Festigkeitszunahmen auf gepickeltem

Alumi nium ermittdt.

Zeit Festigkeitszunahme Zeit Festigkeitzunahme
- klebfrei 1Tag 70%
4 Stunden 30% 2 Tage 75%
6 Stunden 55% 4 Tage 90%
8 Stunden 60% 7 Tage 95%
16 Stunden 65% 15 Tage 100%

Festigkeitswerte

Die Festigkeitswerte wurden nach den entsprechenden Normen ermittelt und stellen Durchschnitts-
werte auf gepickeltem Aluminium 2024 T3 clad/3.1364 bel unterschiedlicher Aushértung dar.

Scherfestigkeiten DIN 53283

Scotch-Weld 7236 B/A Scotch-Weld 9323 B/A
Testtemperatur | 15 Tage bel 2 Std bei 65°C 15 Tage bei 2 Std. bei 65°C 24 Std. bel
25°C 25°C 25°C
+1 Std.bei 80°C
-55°C 28 N/mm? 26 N/mm? 38 N/mm? 24 N/mmg2 29 N/mmg?
+24°C 26 N/mm?2 37 N/mm? 36 N/mm?2 40 N/mmg 42 N/mmg
+60°C - - 29 N/mmg2 - 32 N/mm?
+80°C 14 N/mm2 17 N/mm2 22 N/mmz2 25 N/mmz2 23 N/mmz2
+120°C - - 4 N/mm2 - 4 N/mm2
+150°C - - 2 N/mmz2 - 3 N/mmg?
Schélfestigkeit DIN 53282
-55°C - - 10 N/cm 11 N7cm 10 N/cm
+24°C 33 N/cm 43 N/cm 47 N/cm 58 N/cm 52 N/cm
+80°C - - 40 N/cm 54 N/cm 43 N/cm
Schlagfestigkeit
+24°C | 30,3 kj/m? 31,3kji/m2 | 281 kj/n? 32,1 kj/m? -




Scherfestigkeiten von Scotch-Weld 7236 B/A und 9323 B/A im Vergleich zu anderen flexiblen
und zéhelastischen Scotch-Weld Zweikomponenten - Konstr uktionsklebstoffen
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Alterungswerte

24°C

Durchschnittswerte
Aushértung 2 Std. bei 65°C

Scotch-Weld
2216 B/A
3525 B/A
7236 B/A und
9323 B/A

Scherfestigekeitswerte auf gepickelten Aluminium-Priiflingen nach entsprechender Alterung

Soctch-Weld 7236 B/A Scotch-Weld 9323 B/A
Aushértung Aushértung Aushértung 1 Tag bei
15 Tage bei 25°C 15 Tage bei 25°C 25°C
+ 1Std. bei 80°C
Kontrollwert 35 N/mm? 38 N/mmg? 41 N/mmg
Wasser - 34 N/mmg2 39 N/mm?
Superbenzin 38 N/mm? 36 N/mmg 38 N/mm?
M 15-Gemisch 33 N/mm? 30 N/mmg2 32 N/mm?
Disentreibstoff JP 4 - 35 N/mmg? 39 N/mm?
Motordl 37 N/mm? 36 N/mmg2 41 N/mmg2
Hydraikdl (High Jet) 38 N/mm? 37 N/mmg 37 N/mm2
EnteisungsflUssigkeit

25 %ig 38 N/mm? - -

35%ig 41 N/mm? - -
5% Salzsprihtest / 35°C - 33 N/mmg 35 N/mm2
120°C Wéarme 40 N/mm2 35 N/mmg2 33 N/mm?
50°C/95% rel. Feuchte - 37 N/mmg2 30 N/mm?
70°C/95% rel. Feuchte - 32 N/mmg2 35 N/mm?

Die Festigkeitsprifungen erfolgten nach der angegebenen Aushartung und einem Druck von 2 N/ame?

bei 25°C.

Reinigung

Ricksténde von nicht ausgehartetem Klebstoff und Verarbeitungsgeréte konnen mit 3M Reinigungs-
mittel MD entfernt bzw. gereinigt werden. Bei Gebrauch des Reinigungsmittels sind die notwendi-
gen Sicherheitsvorkehrungen zu beachten. Ausgehérteter Klebstoff kann nur mechanisch entfernt

werden.




L agerung und Handhabung

Die beste Lagerfahigkeit hat der Klebstoff bei Temperaturen zwischen 15°C und 25°C. Héhere
Temperaturen verkirzen die normale Lagerfahigkeit. Niedrigere Temperaturen verursachen vor-
Ubergehend eine hohere Viskositdt. Umfaldt das Lager Gebinde aus mehreren Lieferungen, so sollten
diesein der Reihenfolge ihres Eingangs verarbeitet werden.

Gefahrenklasse nach VbF Flammpunkt L agerfahigkeit*

- - 6 Monate bel 20°C +5° C

* ab Versanddatum Werk/Lager

Hinweise auf besonder e Gefahren fir Scotch-Weld 7236 und 9323, Tell B
Reizt die Augen und die Haut. Sensibilisierung durch Hautkontakt méglich.

Sicherheitsratschlage fur Scotch-Weld 7326 und 9323, Teil B

Bertihrung mit den Augen und der Haut vermeiden. Bei Bertihrung mit den Augen grindlich mit
Wasser waschen und Arzt konsultieren. Bei Bertihrung mit der Haut sofort mit Wasser und Seife
waschen. Beschmutzte Kleidung sofort reinigen, ungereinigte Kleidung nicht benutzen. Geeignete
Schutzhandschuhe tragen. Schutzbrille/Gesichtsschutz tragen. Die beim Harteprozel3 freiwerdenden
Dampfe nichteinatmen.

Hinweise auf besondere Gefahren fur Scotch-Weld 7326, Tell A

Gesundheitsschadlich; verursacht schwere Reizung der Augen und kann zu dauerndem Schaden flih-
ren. Ernste Gefahr irreversibler Schaden bei verschlucken. Sensbilisierung durch Hautkontakt mog-
lich.

Sicherheitsratschlage fur Scotch-Weld 7236, Teil A

Bertihrung mit den Augen und der Haut vermeiden. Bei Berihrung mit den Augen grindlich mit
Wasser waschen und Arzt konsultieren. Bei Bertihrung mit der Haut sofort mit Wasser und Seife
waschen. Wiederholten Kontakt mit der Haut vermeiden. Beschmutzte Kleidung sofort reinigen, un-
gereinigte Kleidung nicht benutzen. Geeignete Schutzhandschuhe tragen. Schutzbrille/Gesichtsschutz
tragen. Langeres Einatmen der Dampfe vermeiden.

Hinwese auf besonder Gefahren fur Scotch-Weld 9323, Teill A
Reizt die Augen und die Hauit.

Sicherheitsratschlage fur Scotch-Weld 9323, Teil A

Bertihrung mit den Augen und der Haut vermeiden. Bei Bertihrung mit den Augen grindlich mit
Wasser waschen und Arzt konsultieren. Bei Bertihrung mit der Haut sofort mit Wasser und Seife
waschen. Wiederholten Kontakt mit der Haut vermeiden. Beschmutzte Kleidung sofort reinigen, un-
gereinigte Kleidung nicht benutzen

*Wichtiger Hinweis:

Die vorstehenden Angaben stellen unsere gegenwértigen Erfahrungswerte dar und sind nicht in Spezifikationen zu Gbernehmen. Priifen
Sie bitte selbst vor Verwendung unseres Produktes, ob es sich auch im Hinblick auf mogliche anwendungswirksame Einflusse, fur den
von Ihnen vorgesehenen Verwendungszweck eignet. Alle Fragen einer Gewahrleistung und Haftung fir dieses Produkt regeln sich
nach unseren jewells glltigen Verkaufsbedingungen, sofern nicht gesetzliche Vorschriften etwas anderes vorsehen.

3M ist eéin Warenzeichen der Firma 3M.

3M Osterreich GmbH
Industrieklebebander, Klebstoffe u. Spezialprodukte Firmenbuchnummer
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